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Abstract: 
EP 356957 A 


A tubular plastic film with variable dia. is produced on conventional tube blowing equipment with the addn. of a restricting guide (A) 
between the extruder die and the tubing pinch rollers. Inward movement of theguides around the blown tubular film bubble causes 
expansion of the still warm thermoplastic above the restrictor. The form and size of the expanded bubble will depend on the internal 
dia. of the restricting guide, speed andduration of the squeezing action, distance from the extruder die and quantity of cooling out 
used. 

USE/ADVANTAGE - (A) enables variable shaped tubeto be produced for covering of cylindrical objects with a changing dia. thus 
eliminating folding of excess film. 
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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Schlauchfolien. 

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von 
Schlauchfolien, bei dem eine thermoplastische ge- 
schmolzene Kunststoffmasse durch eine ringformige 
DOse extrudiert und die extrudierte Masse unter Bil- 
dung einer Blase durch einen Kuhlring gekuhit wird, 
wobei die bereits abgekuhlte Blase durch Quet- 
schwalzen zusammengedrOckt wird, wird der Durch- 
messer der bereits abgekuhlten Blase in einem ein- 
stellbaren Abstand, von der Duse gesteuert. veran- 
dert. Dabei wird die Schlauchfolie durch eine Passa- 
ge geringeren Durchmessers gefuhrt, wobei der Ort 
und oder Durchmesser der Passage in einstellbarer 
Zeitfolge veranderbar ist. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung v n Schlauchfoilen 


Di Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Schlauchfolien, bei 
denen eine thermoplastische. geschmoteene Kunst- 
stoffmasse durch eine ringformige OOse extrudiert, 
und die extrudierte Masse unter Bildung einer Bla- 
se durch einen Kuhlring gekuhlt wird, wobei die 
bereits abgekuhlte Schlauchfolie durch Quet- 
schwalzen zusammengedrijckt wird. 

Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind zur 
Herstellung von Blasfoiien allgemein bekannt. wie 
beispielsweise der DE OS 36 10 488 entnommen 
werden kann. Die bekannten Verfahren und Vor- 
richtungen dienen dazu, eine Schlauchfolie mit 
gleichmafliger Wandstarke und konstantem Durch- 
messer zu erzeugen. Die so erzeugten Folien wer- 
den in der Regel aufgerollt. Fur die spatere Ver- 
wendung, beispielsweise zur Auskleidung von zy- 
lindrischen Behaltern, werden Zuschnitte abgelangt 
und an einem Ende mit einem Rundboden ver- 
schweiflt. 

Fur die Auskleidung von Behaltern, die im 
Querschnitt nicht zylindrisch sind f die also an den 
Enden. einen geringeren Durchmesser aufweisen, 
sind zylindrische Folien weniger geeignet, da ihr 
Durchmesser dem gro/tten Durchmesser des Be- 
halters entsprechen mufl und sich dann beim Um- 
schlagen am Rand des Behalters Falten bilden, die 
keine Dichtwirkung durch einen aufgesetzten Dek- 
kel zuiassen. Diese Ubergrdtfe verhindert auch eine 
faltenfreie Auslegung im Behalter selbst, die fur 
ROhr- oder Rollwerke oft gefordert wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, Schlauchfolien herzustellen. die einen variablen 
Durchmesser aufweisen. Diese Aufgabe wird da- 
durch gelost daj3 der Durchmesser der bereits 
abgekuhlten Blase in einem einstellbaren Abstand 
von der DGse gesteuert verandert wird. Diese ge- 
steuerte Veranderung bewirkt, dafl sich der Durch- 
messer des aus der Duse austretenden und an 
dieser Stelle noch thermoplastisch verformbaren 
Materials im Durchmesser andert, und zwar in dem 
Sinne. daB wenn/ter bereits verfestigte Schlauch- 
teil zusammengedruckt wird, die Blase in dem 
nahe der Duse befindlichen Teil einen grofleren 
Durchmesser erhalt. 

Gemafl einer vorteilhaften Ausbildung der Er- 
findung wird die bereits abgekuhlte Schlauchfolie 
durch eine Passage geringeren Durchmessers ge- 
fuhrt Der Ort und/oder der Durchmesser dieser 
Passage ist in einstellbarer Zeitfolge veranderbar. 
Hierdurch wird erreicht. datf der Durchmesser und 
die Kontur der aus der Dus austret nden 
Schlauchfolie die gewunschte Form erhalt. Erfin- 
dungsgema/J ist es auch moglich. zur Veranderung 
des Durchmessers der Schlauchfolie die Menge 


des zugefuhrten Kuhlmediums zu vera*ndern. 

Bei Vorrichtungen zur Durchfuhrung des vorbe- 
schriebenen Verfahrens sind zwischen der ^ctryr 
derdGse und den Quetschwalzen urn die Schlauch- 
s folie herum mechanische Glieder angeordnet, de- 
ren Abstand von der Schlauchachse und/oder der 
Extruderduse einstellbar ist. GemaB einer beson- 
ders vorteilhaften Ausbildung dieser Vorrichtung 
sind die mechanischen Glieder als kreissektorfor- 
to mige Bugel ausgebildet. Auf diesen Bugeln konnen 
Kunststoffrollen angeordnet sein. Die Bugel konnen 
uber Spindeln elektromotorisch. pneumatisch oder 
hydraulisch verstellbar sein und statt der Bugel 
konnen auch langs der Achse der-Schlauchfolie 
is irisartige Blenden angeordnet sein, deren axialer 
Stand und Durchmesser veranderbar ist. Die 
Steuerung dieser mechanischen Glieder erfolgt 
uber eine Programmsteuerung, vorzugsweise elek- 
tronisch, mittels Computer. 
20 Mit dem erfindungsgemaflen Verfahren konnen 

Schlauchfolien hergestellt werden, die in Langsrich- 
tung gesehen beiderseits des maximalen Durch- 
messers symmetrisch oder auch unsymmetrisch 
verlaufen. Hieraus lassen sich Stucke als 8ehalter- 
25 auskietdungen abschneiden, die an beiden Ran- 
dom gleiche Oder verschiedene Durchmesser auf- 
weisen. Auch kann durch geeignete Wahl der Ver- 
fahrensparameter der ausgebauchte Teil der - 
Schlauchfolie auf einer bestimmten LSnge zylin- 
30 drisch sein. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
konnen den in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieln entnommen werden. Es zeigen: 

Rg. 1 die prinzipielle Anordnung einer erfin- 
35 dungsgemaflen Vorrichtung; 

Fig. 2 die Wirkungsweise dieser Anordnung 
im Betrieb 

Rg. 3 eine Darstellung verschiedener erziel- 
barer Formen der Schlauchfolie; 
40 Rg. 4 die in Rg. 1 dargestellte Vorrichtung 

in einer anderen Betriebsweise; 

Rg. 5 eine Klemmbugelanordnung in der 
Draufsicht. 

Fig. 6 eine detaillierte Ansicht der Klemmbu- 
45 gelanordnung; 

Rg. 7 eine Draufsicht auf die in Rg. 6 darge- 
stellten Klemmbugel; 

Fig. 8 ein konkretes Ausfuhrungsbeispie! fur 
eine erfindungsgemafl hergestellte Schlauchfolie 
so mit Maflangaben; 

Rg. 9 die aufeinanderfolgende Herstellung 
der in Rg. 8 dargestellten Schlauchfolie. 

Bei der in Rg. i dargestellten Ausfuhrungsform 
ist in bekannter Weise eine ringformige Extruder- 
dUse 1 vorgesehen, aus der das erhitzt und durch 
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Leitung 2 durchgefuhte thermoplastische Material 
austrittl Es wird durch einen KCihlring 3, aus dem 
Kuhlluft ausstromt, in bekannter Weise gekuhlt. 
Durch Einfuhrung von Luft Leitung 4 zu Beginn des 
Blasvorgangs wird eine Schlauchfolie 5 gebildet, 
die bei bekannten Vorrichtungen die Form einer 
zylindrischen Blase hatDie Zufuhrungsteitung fur 
die Luft weist ein ROckschlagventil auf. Am unteren 
Ende der Vorrichtung sind Fuhrungsplatten 6 ange- 
ordnet. die die Schlauchfolie 5 fUhren. Sie wird 
anschlieflend durch Quetschwalzen 7 flach zusam- 
mengedruckt und auf die Aufwickeltrommel 8 auf- 
gewickelt. 

Oie erfindungsgema/Je Zusatzvorrichtung isti 
allgemein mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnet 
und ist in den Fig. 1 bis 4 nur schematisch darge- 
stellt. Sie weist nach innen verschiebbare BOgel 1 1 
auf, welche in einem Gehause 12 durch eine Beta- 
tigungsstange 13 verschiebbar sind. Wird diese 
Vorrichtung in der in Fig. 1 dargestellten, nicht 
betatigten Stellung belassen, so entsteht in be- 
kannter Weise eine zylindrische Schlauchfolie 5. 

Die Wirkungsweise der erfindungsgemaflen 
Zusatzvorrichtung 10 ist den Fig. 2 bis 4 zu ent- 
nehmen. In Fig. 2 sind die BGgel 11 gemafl einem 
Programm in bestimmter Zeitfolge und um einen 
bestimmten Betrag nach innen verschoben worden. 
Hierdurch wurde ein Teil des in der Schlauchblase 
5 vorhandenen Luftvolumens in den oberen Teil 
der noch nicht erkalteten Schlauchfolie, die aus der 
Ringduse 1 austritt, verschoben. Dies bewirkte eine 
Vergrdflerung des Durchmessers der Schlauchfolie, 
wodurch die mit 5A bezeichnete Form entstand. 
Die Grd/te und Form dieses Folienteils 5A hangt 
von mehreren Parametern ab. Insbesondere wer- 
den Form und Grdfle dieses Folienteils 5A be- 
stimmt durch den Abstand des Bugels 1 1 von der 
DQse 1 , durch das Mali der Verringerung des 
Durchmessers der Blase 5 mit Hilfe des BUgels 11 
sowie durch die zeitliche Abfolge dieses Vorgangs, 
d. h. die Geschwindigkeit und Dauer des Zusam- 
mendruckens der Blase 5. 

Der Fig. 3 kann entnommen werden, wie. in 
Abhangigkeit von den an der Zusatzeinrichtung 10 
eingestellten Parametern verschiedene Formen des 
Folienschlauchs 5A erzeugt werden kdrinen. Sie 
sind mit A - F bezeichnet. 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Betriebsweise 
drUckt der Bugel 11 der Zusatzeinrichtung 10 auf 
den im vorherigen Arbeitstakt entstandenen und 
bereits abgekuhlten ausgebauchten Teil 5A\ der 
gestrichelt gezeichnet ist. Hierdurch nimmt die Bla- 
se vorubergehend die in der Zeichnung dargestell- 
te Form an, d. h. ober- und unterhalb des BUgels 
1 1 sind im dargestellten Moment je eine kleine 
Ausbauchung 5A* und 5A~ oberhalb und unterhalb 
des BQgels 1 1 zu sehen, Ausbauchungen 5A* und 
5A", die nach Beendigung des ZusammendrUckens 


bzw. nach Voltendung des Ourchlaufs durch den 
Bugel 1 1 wieder verschwinden. Oadurch nimmt der 
Folienschlauch die ursprunglich gebildete Form 5A' 
wieder an bevor er durch die Rollen 7 zusamnen- 
s gedruckt und auf die Aufwickeltrommel aufgewik- 
kelt wird. Bei diesem ZusammendrUcken hat sich 
auflerdem aus dem aus der Ringduse 1 austreten- 
den erhitzten thermoplastischen Material die Bias 
5A gebildet In dieser Weise werden" fdrtlaufend 
io derartige ausgebauchte Folien erzeugt und auf die 
Aufwickeltrommel 8 aufgewickelt. 

Im folgenden soil nun anhand der Fig. 5, 6 und 
7 ein Ausfuhrungsbeispiel fur die in den Fig. 1 2 
und 4 nur schematisch dargestellte Zusatzvorrich- 
15 tung 10 im einzelnen beschrieben werden. 

Wie der Fig. 5 zu entnehmen ist, sind auf einer 
Grundplatte 14, die eine kreisformige Ausnehmung 
14A fQr den Ourchgang der Schlauchfolienblase 
aufweist, (nicht dargestellte) Lager montiert. in de- 

20 nen Zahnstangen 15 parallel zur Ebene der Grund- 
platte 14 verschiebbar sind, an deren inneren End 
die Bugel 11 befestigt sind. Die Zahnstangen 15 
werden dabei von Zahnradern 16 bewegt, die von 
programmgesteuerten Elektromotoren angetrieben 

25 werden. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform 
sind vier kreisabschnittformige Bugel vorgesehen. 
Die Grundplatte 14 kann in bekannter Weise eben- 
fails elektromotorisch langs der Achse der zu bil- 
denden Schlauchfolie verschoben, d. h. angehoben 

30' oder abgesenkt werden. 

Die Einzelheiten des Aufbaus einer bestimmten 
und erprobten Form der Bugel 1 1 sind in den Fi.g 
5 und 6 dargestellt. Wie diesen Figuren zu entneh- 
men ist, sind an einer in Richtung Parall I zur 

35 Achse des zu bildenden Folienschlauchs vertaufen- 
den Stange 17 die kreisabschnittformigen BOgel 
11A und 11B befestigt. Im dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiel sind je vier derartige Bugel 11A und 
1 1 B ubereinander angeordnet. Je nach der Form 

40 der zu bildenden Folien konnen mehr oder weniger 
Bugel verwendet werden. Auf diesen Bugeln 11 A 
und 11B sind Kunststoffrolle'n 18 drehbar gelag rt 
Die Stange 17 ist durch die an ihr befestigte Zahn- 
stange 15, die uber das Zahnrad 16 angetrieben 

45 wird, in einer Richtung quer zur Achse des zu 
bildenden Folienschlauchs verschiebbar. Die Zahn- 
rader 16 werden im Ausfuhrungsbeispiel, wie be- 
reits beschrieben, elektromotorisch angetrieben. 
Der Antrieb erfolgt programmgesteuert 

so Im folgenden solfen unter Bezugnahme auf die 

Figuren 8 und 9 noch einige bei der OurchfQhrung 
des erfindungsgemaflen Verfahrens praktisch ge- 
wonnene Oaten beispielhaft angefuhrt werden. Da- 
bei ist in Fig. 8 eine erfindungsgema/3 hergestellte 

ss Schlauchfolie mit den zugehorigen Maflen darge- 
stellt. Dabei gibt die linke senkrechte Zahlenreihe 
den Durchmesser der aufgeblasenen Schlauchfoli 
. wieder, die mittlere Zahlenreihe die doppelte 
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Schlauchbreite, wie sie gegeben ist, nachd m die 
Schlauchfolie durch die Quetschwalzen 7 gelaufen 
und zusammengedruckt worden ist Die rechte* 
Spaite gibt die Abstand in Laufrichtung wieder. 
Oie Fig. 9 zeigt. wi die Abschnitte der Schlauchfo- 
lie gemafl Fig. 8 bei der Herstellung aufeinander 
folgen, wobei auf der rechten Seite wieder die 
Abstande in Langsrichtung dargestellt sind. Oas 
folgende konkrete Ausfuhrungsbeispiel bezieht sich 
auf diese Figuren. 


Beispiel: 

Bei Verwendung von Polyathylen als Aus- is 
gangsmaterial wurde durch die ringformige Extru- 
derduse 1 ein Folienschlauch 5A erzeugt Der Ab- 
stand zwischen Ringduse 1 und Quetschwalzen 7 
betrug 5920 mm. Die Oberkante der Zusatzeinrich- 
tung 10 hatte einen Abstand von 1480 mm von der 20 
Extruderduse 1. Dabei entstand ohne Betatigung 
der Zusatzeinrichtung 10 ein Folienschlauch mit 
einem Durchmesser von 440 mm bzw. 690 mm 
doppelter 8reite und mit einer Foliendicke von 
0,145 mm. 25 

Durch Zusammenfuhren der Bugel 1 1 der Zu- 
satzeinrichtung 10 auf einen Enddurchmesser von 
410 mm innerhalb einer Zeitspanne von 1,4 sec 
ergab sich ein aufgeweiteter Folienschlauch 5A. 
dessen maximaler Durchmesser 502 mm bzw. des- 30 
sen doppelte Breite somit 789 mm betrug. Die 
Foliendicke betrug hrer ca. 0,1 mm. Gleichzeitig 
verringerte sich der Durchmesser des Folien- 
schlauchs an der der Extruderduse 1 zugewandten 
Seite auf 382 mm oder 600 mm doppelte 
Schlauchbreite. Die Bugel 1 1 blieben fur ein Zeit- 
spanne von 14,1 sec geschlossen und wurden da- 
nach wieder innerhalb einer Zeitspanne von 1 ,2 sec 
auseinander gezogen. 

Der Vorgang wurde in regelmafligen Abstan- 
den von 20.8 sec wiederhoit Die Geschwindigkeit 
mit der die gebildete Folie auf die Aufwickeltrom- 
mel 8 aufgewickelt wurde, betrug 70,9 mm/sec. Die 
auf diese Weise hergestellte formgeblasene 
Schlauchfolie soil Behalterauskleidungen ergeben, 
die oben eine Offnung mit einem Durchmesser von 
382 mm aufweisen, die einen maximalen Durch- 
messer von 502 mm besitzen und deren unterer 
Rand einen Durchmesser von 440 mm aufweist, 
wobei die Lange dieser Auskleidungen 1000 mm 
betragt Urn dies sicherzustellen. erhalt die 
Schlauchfolie von der Vorrichtung an der Stelle. an 
der der Durchmesser 440 mm betragt eine Farb- 
markierung, die spater von einer Fotozelle festge- 
stellt wird, welche das Ablangen steuert Dabei 
werden jeweils die im Obergangsbereich zwischen 
dem unteren Rand eines Folienteils und dem daran 
anschlieflenden oberen Rand des benachbarten. 


ber its vorher gebildeten Folienteils liegenden und 
in Fig. 9 schraffiert dargestellten Teile abgeschnit- 
ten. Sie sind AbfaJI. Der geforderte Formschlauch, 
der im Ausfuhrungsbeispiel 1000 mm lang ist und 
am unter n Rand einen Durchmesser von 440 mm 
aufweist kann an dieser Stelle mit einem einge- 
schweifiten Rundboden versehen werden. Warden 
Folienschlauche hergestellt deren Folienteile am 
oberen Rand denselben Durchmesser aufweisen 
sollen, wie am unteren Rand, so erhalt man diese 
durch Ablangen an der schmalsten Stelle des Fo- 
lienschlauchs und es entsteht kein Abfall. 

Nach dem Einschalten der erfindungsbema/ten 
Vorrichtung wurde eine Zeit von ca. 4 bis 5 min 
benotigt bis die gewiinschte Folienform konstant 
und gleichma/Jig hergestellt wurde. Sie blieb dann 
wahrend der gesamten vielstundigen Produktions- 
zeit konstant 


Ansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Schlauchfo- 
lien, bei dem eine thermoplastische, geschmolzene 
Kunststoffmasse durch eine ringformige Duse ex- 
trudiert und die extrudierte Masse unter Bildung 
einer Blase durch einen Kuhlring gekuhlt wird. wo- 
bei die bereits abgekuhlte Blase durch Quet- 
schwalzen zusammengedruckt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet dai3 der Durchmesser der bereits 
abgekuhlten Blase in einem einstellbaren Abstand 
von der Duse gesteuert verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 die bereits abgekuhlte Schlauch- 

35 folie durch eine Passage geringeren Durchmessers 
gefuhrt wird. 

3. Verfahren nach • Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. da5 Ort und/oder Durchmesser der 
Passage in einstellbarer Zeitfolge veranderbar sind. 

40 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet dai3 zur Veranderung des Durchmes- 
sers der Schlauchfolie die Menge des zugefuhrten 
Kuhlmediums veranderbar ist 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
45 rens nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet, dafl zwischen Extruderduse (1) 
und Quetschwalzen (7) urn die Schlauchfolie (5) 
mechanische Glieder (10) angeordnet sind. deren 
Abstand von der Schlauchachse und/oder der Ex- 
50 truderduse (1) einstellbar ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 die mechanischen Glieder (10) 
kreissektorformige Bugel (11) sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6. dadurch ge- 
55 kennzeichnet, da/J auf den Bugeln (11) Kunststoff- 

rollen (18) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichnet dad langs der Achse der Schlauchfo- 
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lie irisartige Blenden angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Biigel (11) oder 
Irisblenden eiektromotorisch, pneumatisch oder hy- 
draulisch verstellbar sind. s 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J die Versteilung durch Pro- 
grammsteuerung erfolgt. 
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© Bei einem Verfahren zur Herstellung von 
Schlauchfolien, bei dem eine thermoplastische ge- 
schmolzene Kunststoffmasse durch eine ringformige 
Duse (1) extrudiert und die extrudierte Masse unter 
Bildung einer Blase durch einen Kuhlring (3) gekuhlt 
wird, wobei die bereits abgekuhlte Blase durch Quet- 
schwalzen (7) zusammengedruckt wird. wird der 
Durchmesser der bereits abgekuhlten Blase in ei- 
nem einstellbaren Abstand. von der Duse gesteuert. 
verandert. Dabei wird die Schlauchfolie durch eine 
Passage geringeren Durchmessers gefuhrt, wobei 
der Ort und oder Durchmesser der Passage in ein- 
stellbarer Zeitfolge veranderbar ist. 
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